
NUMERIČKI UPRAVLJANE MAŠINE U OBRADI 

DRVETA
G KOD





AKTIVNOSTI PRILIKOM PRAVLJENJA PROGRAMA UPRAVLJANJA

 Priprema programa,

 Priprema CNC dokumentacije,

 Procesni plan obrade po potrebi

 Postavljanje uređaja i reznog alata,

 Koordinacija mašine,

 Određivanje i unošenje korekcije alata,

 Ispravljanje grešaka u radu sa alatom i

greške u programu

 Testiranje prvog programa



PROGRAMIRANJE

 Ručno,

 Poluautomatizovano (ručno sa 

pomagalima) 

 Automatizovano (mašinsko)



KOO SISTEMI I NULTE TAČKE

KOO sistemi i ose upravljanja

 2, 2.5, 3, 3.5, 4 i više osni

•M –nulta tačka mašine

• W –nulta tačka radnog predmeta

• X0 , Y0 , Z0 - koordinatni sistem mašine,

• X , Y , Z - koordinatni sistem radnog

predmeta. 



POZICIONIRANJE

 Apsolutni sistem  Inkrementalni sistem



PROGRAMIRANJE CNC MAŠINE – G KOD

 G-kod - Gerber 
Scientific 
Instruments









G00 – BRZI HOD, POZICIONIRANJE



G01 – LINEARNA INTERPOLACIJA



G02- KRUŽNA INTERPOLACIJA CLW (U SMERU KAZALJKE NA SATU)



G03- KRUŽNA INTERPOLACIJA CCLW (U SUPROTNOM SMERU

KAZALJKE NA SATU)



G12,G13 – KRUŽNO GLODANJE DŽEPOVA (CW, CCLW)



G41, G42, G40 – KOMPENZACIJA PREČNIKA ALATA



G41, G42, G40 – KOMPENZACIJA PREČNIKA ALATA

Funkcijom G40 izvršava se poništavanje

aktuelne kompenzacije prečnika alata G41 ili

G42. 

Funkcija G40 je modalna funkcija i aktivna je 

sve dok se ne atktivira neka od funkcija G41 ili

G42



G43, G44, G49 – KOMPENZACIJA DUŽINE ALATA



G90 / G91 – APSOLUTNE I INKREMENTALNE KOORDINATE



M F-JE


