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ΔΕΔΟΜΕΝΑ
Στην παραπανω άσκηση να γραφτεί ο κώδικας G και M για τις κατεργασίες φρέζας και διάτρησης πάνω στο δοκίμιο με διαστάσεις 100χ100χ20. Θα χρησιμοποιηθούν δυο διαφορετικά εργαλεία για τις δύο λειτουργείες (φρέζας και διάτρησης). 
Δίνεται ότι Τ1 είναι το εργαλείο διαμέτρου 10mm για την οβαλ διαδρομη με βάθος κοπής 2mm , με ταχύτητα πρόωσης 250mm/min, ταχύτητα βύθισης 50mm/min , στροφές εργαλείου 5500 rpm.  
Δινεται ότι Τ2 είναι το τρυπάνι διαμέτρου 8mm για διάνοιξη των 4ων οπών στα σημεια p6, p7 , p8 , και p9. To βαθος κοπής θα είναι 10mm , η ταχύτητα βύθισης 30mm/min  και οι στροφές του τρυπανιού 1000 rpm.  Η αλλαγη του εργαλέιου θα γίνει στο σημείο Po. Επίσης το τρυπάνι στο τέλος της κατεργασίας θα «παρκάρει» στο σημείο με συντεταγμένες (200,100, 40)
To τελικό αποτέλεσμα αποτυπώνεται στην εικόνα παρακάτω.
ΤΕΛΙΚΟ ΑΠΟΤΕΛΕΣΜΑ
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