03.04 Dane dot. drogi ruchu
3.6 Wybor ptaszczyzny roboczej, G17 do G19

Przebieg Toczenie:

N B

Zaleca sie ustalenie ptaszczyzny roboczej juz na po-
czatku programu.

Z wywotaniem korekcji toru narzedzia G41/G42 (patrz
punkt “Korekcje narzedzi”) ptaszczyzna robocza musi
by¢ podana, aby sterowanie mogto korygowac dtugos¢ i
promien narzedzia. W nastawieniu podstawowym jest
dla frezowania nastawione wstepnie G17 (ptaszczyzna
X/Y) a dla toczenia G18 (ptaszczyzna Z/X).

Obrébka w plaszczyznach potozonych skos$nie
Przez obrét uktadu wspoétrzednych przy pomocy ROT
(patrz punkt “Przesuniecie uktadu wspétrzednych”)
ustalacie osie wspétrzednych na skosnie potozone;j
ptaszczyznie. Powierzchnie robocze ulegajg réownocze-
$nie odpowiedniemu obréceniu.

Korekcja dlugosci narzedzia na sko$nie potozo-
nych plaszczyznach

Korekcja dtugosci narzedzia jest generalnie obliczana
zawsze w odniesieniu do statej w przestrzeni, nie obré-
conej ptaszczyzny robocze;j.
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