Wybdr ptaszczyzny obrébki przy interpolacji — funkcje G17, G18 i G19

W przeciwienstwie do interpolacji liniowej czy punktowej, przy programowaniu interpolacji kotowej
nalezy pamietaé, ze ma ona sens tylko w pewnej ustalonej ptaszczyznie. Przyjeto, ze taka ptaszczyzne
musi definiowal ptaszczyzna aktualnego uktadu wspétrzednych, przy czym wybdr jednej z trzech
mozliwych ptaszczyzn odbywa sie za pomocg nastepujgcych funkcji przygotowawczych:

G17 - ustalenie ptaszczyzny XY jako ptaszczyzny interpolacji;

G18 — ustalenie ptaszczyzny ZX jako ptaszczyzny interpolacji;

G19 — ustalenie ptaszczyzny YZ jako ptaszczyzny interpolacji.
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Dla tokarek domysing funkcjg jest G18, a dla frezarek G17. Wszystkie nasze dotychczasowe zadania
dotyczyty frezowania w ptaszczyznie XY. Poniewaz ptaszczyzna ta przy frezowaniu jest ptaszczyzng
domysling, to nie zajmowalismy sie jej wyborem. Nie byto tez potrzeby jej zmieniania.

Ponizej pokazano skutki wykonania tego samego polecenia dla réznych ptaszczyzn obrébki. W liniach
3 i 6 zaprogramowano rysowanie tuku o promieniu 10mm z punktu o wspétrzednych X0, Y5 Z0
do punktu o wspodtrzednych X10, Y5, Z0. Linie te poprzedzono jednak rdéznymi
funkcjami — odpowiednio G17 i G18. Skutek widaé¢ na rysunku — te same tuki na réznych
ptaszczyznach. W ostatniej linii zaprogramowano rysowanie fuku na trzeciej ptaszczyznie — YZ. Dzieki
poznanym funkcjom mozliwe jest zatem prowadzenie obrébki na réznych $cianach przedmiotu
obrabianego bez koniecznosci jego recznego obracania (musimy mieé jeszcze do tego odpowiednig
maszyne CNC).
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